@ Int.Ca.: 
. BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 




PATENTAMT 



F16c 



Deutsche KI.: 47 b. 33/64 



i. 



® 



@ 



Off enlegungsschrift 1 575 497 



Aktenzekhen: 
Anmeldetag: 



P 15 75 497.9 (1 30502) 
>. April 1966 



Oilenlegungstag: 15. Januar 1970 



Aussteliungsprioritat: — 



® 



® 



Unionsprioritat 

Datum: 

Land: 

Aktenzeichen: 



Bezeichnung: 



Verfahren zum Herstellen eines geharteten Laufringes fiir Gleit- oder 
Walzlager 



® 



Zusatz zu: 
Aiisscheidung aus: 
Anmelden 



Industriewerk Schaeffler oHGi S'SZZHerzogenaurach 



Vertreter; • 



® 



Als Bifinder benannt: Antrag auf Nichtnennung 



Benachrichligung gemaB Art. 7 § 1 Abs. 2 Nr. 1 d. Ges. y. 4. 9. 1967 (BGBl. I S. 960): 23. 12. 1968 



OAfCHNAL INSPECTED 



© 12.69 909 883/948 



6/80 



BNSDOCID: <DE. 



.1575497A1J_> 



1575497 

INDUSTRIEWERK SCHAEPFLER OHG 
HERZOGENAURACH bei. NURNBERG 

■ 

Pt-My/ha 



P 1260 

* ■ 

Verfahren zum Herstellen eines geharteten Laiafrlnges 
£iXr Gleit- oder waizlager ' 

Die Erfindiong betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
elnes geharteten Laufringes fUr Gleit- oder waizlager 
unter Anwendimg des Hochenergiestrahlschweiflens, ins- 
hesondere des Elektrpnenstrahl'schweiflens, zum Verbin- 
den getrennt hergestellter- oder durch Auseinanderspren- 
gen erzeugte.r Lauf ringteile , vorzugsweise niit einer zur 
Laufbahn seitlich versetzten oder in einer nutformigen 
AusnehmiJing an der Laufbahn endenden Schweiflnaht. 

m 

Es sind Gleit- land Walzlager bekannt, deren Montage nur. • 
dadurch mSglich wird, dafl einer der beiden Laufringe ge- 
teilt ausgefiihrt wlrd. Bei den Walzlagexna handelt es sich 
z.B. xxai die Ausf iihrungen , bei denen die WSlzkorper zwischen 
oe einem inneren und guSeren Laufrlng angeordnet sind, die 
beide an beiden Enden mit f esten Borden versehen sind. In 
gleicher Weise trifft dies aber z.B. auf mehrreihige Rollen- 
lager zu, bei denen der eine Lauf ring an beiden Enden mit 
f esten Borden versehen ist, wShrend der andere Lauf ring zwi- 
schen den einzelnen WalzkSrperreihen Borde besitzt. Fur den 
Zusammenbau solcher Lager ist es erf orderlich , den Sxifleren 
Laiif ring entweder in einer durch die Lagerachse gehenden 
Oder zu.dieser rechtwinklig ver lauf enden Ebene zu teilen. 

Es ist weiterhin bekannt, diese Teilung der Laufringe ent- 
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weder dadurch herbeizufUhren, da6 man diese von 
vorneherein zweiteilig herstellt oder auch da- 
durch, daB man sie zunMchst einstUckig fertigt 
lind nach dem HSrten an den gewUnschten Stellen 
auseinandersprengt . 

Bel Gleitlagern tritt.das Erfordernls, den einen 
Laufring teilen zu miissen z.B. bei den sogenannten 
Gelenklagern auf. Das sind Lager, die aus zwei 
Laiifringen bestehen, die sich an sphMrischen Lauf- 
flMchen berUhren, wodurch eine Winkelbeweglichkeit 
zwischen den belden Rlngen ennoglicht wird^ Man hat 
bei derartigen Lagern zwar schon verschiedene 
LSsiingen vorgeschlagen, durch die die erf orderliche 
Teilyng des SuBeren Laufringes bei der Montage um- 
gangen werden soli. Diese LSsungen Ziehen dedoch 
alle Nachteile, wie z.B. verminderte Tragfahigkeit 
des Lagers nach sich. 

Bei den oben beschrlebenen Lagem, bei denen aus . 
Montagegriinden der eine Latif ring geteilt werden 
muBte, hat man es stets als Nachteil empftiiiden, d.aB 
diese Laufringteile in geeigneter Welse wieder mit- 
einander verbunden werden muB ten, \m eine lager-, 
versand^ und einbaufertige Lagereinheit zus chaff en. 
Eine solche Verbindung war aber tmbedlngt erf orderlich, 
da, insbesonder'e wenn man an auseinandergesprengte. 
Laufringe denkt, sonst die Gefahr bestanden hStte, 
dafi die Laufringteile beim Einbau des Lagers z.B. 
in eine Gehausebohrung gegeneinander verse tzt worden 
Wareh, wodurch die Funktionsfahigkeit des gesamten 
Lagers in Prage gestellt gewesen wSre. Aus KostengrvJn- 
den hat man hierftir verhaitnismSflig einfache Verbindungs- 
mittel vorgesehen, die nicht in alien FMllen befriedigeii - 
konnten. Insbesondere waren diese in aller Regel nicht 
geeignet, im Betrieb dps Lagers auftretende KrSfte 
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wirklich aufzionehmen. Der Erfindung liegt die Aufgabe 
zugriande, ausgehend von dem . bekannten Stand der 
Technik bei die sen bekannten Lagem .eine Verbindimgs- 
moglichkeit fUr die Laufringteile zu schaffen, die 
moglichst wenig aufvrendig ist \md dabci trotsdem ein 
yoll funktionsfahiges Lager, ergibt. • 

Zu diesem Stand der Technik gehort das aus der USA- 

Patentschrift 2 625 450 bekannte WiderstandsschweiB- 

verfahren zum Verbinden von Lagerteilen, 'das sich 

aber wegen seiner Umstandlichkeit nicht in der 

Fertigimg durchgesetzt hat, weil es besonders Abdi chttingen 

der Walzkorperlaufbahnen gegen unerwUnschte Auswirkungen des 

Wider standsschweiBens erforderlich macht. 

Ein weiteres Verfahren ziom Verbinden von Lagerteilen 
durch SchweiBen , \md zwar das Elektrodenschweifien, ist 
in der USA-Patent schrift 1 374 988 beschrieben vrorden. 
Diese VorverSf fentlichimg enthSlt Jedoch. den ausdrUcklichen 
Hinweis darauf, daB die SchweiBstelle nicht. in Beriihrung • 
mit den Waizkorpern koinmen darf , well beim SchweiBen 
keine einwandfreie Oberflache an der Verbindxangsstelle 
der Lagerteile erhalten werden kcSnne* 

SchlieBlich hat in den letzten Jahren das Hochenergie- 
strahlsdhweiBen, wie z.B. das Elektrohenstrahlschweiflen 
Oder das LaserstrahlschweiBen eine gewisse Verbreitung 
gefimden. lii diesem Zusammenhang vmrde insbesondere 
bekannt, das dieses HochenergiestrahlschweiBen deri 
Vorteil hat, daB der SchweiBstrahl sehr genau gelenkt 
und sehr scharf gebiindelt werden kann,. wodurch sich 
sehr feine, eng begrenzte Schweiflnahte erzielen lassen. 
Ein weiterer Vorteil bei der Anwendimg dieser Schv/eiB- 
verfahren ergibt sich daraus, daB die Erwarmiyig des 
Werkstuckes sehr eng auf die SchvreiBnaht begrenzt 
bleibt, wodurch schSdliche GefUgeverSnderungen des zu 
schweiBenden Werkstoffes in der Nelhe der SchweiBnaht 
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nicht auftreten kSnnen. SchlieBlich hat man es bei diesen 
SchweiSverfahren durch geeignete Steuerung der Intensitat 
des SchweiBstrahles auch in verhMltnismSflig einfacher ¥e±- 
se in der Hand, die Tiefe des Eindringens des SchweiBstrah- 
les vnd damit die Tiefe der SchweiBnaht selbst zu beeinflus- 
sen. - 

r 

In dem deutschen Gebrauchsmuster 1 884 519 ist zwar die Ver- 
bindung eines Laufringes mit einem Stutzring durch Elektronen- 
strahlschweiflen beschrieben. Die Schweifinaht entsteht bei die- 
sem Walzlagerring in Verbundbauweise aber in einem Ab stand von 
^ ^ den Walzkorperlauffiachen, der so groB ist, daB diese mit 

Sicherheit keine Oberflachen bzw. StrukturSnderungen erhalten. 

1 

t 

Obwohl dieses Prinzip des ElektronenstrahlschweiSens also be- 
kannt war, bestand doch ein erhebliches Vorurteil dagegen, 
dieses Verfahren in unmittelbarer Nahe der Lauffl^che der WSlz- 
korper anzuwenden. 

Mit dem speziellen Verfahren des Elektronenstrahlschweifiens, 
wie es gemafi der Erfindung vorgeschlagen wird, sind negative 
Auswirkxmgen auf die Walzkorperlaufbahn mit Sicherheit ausge- 
schlossen. 

Das Verfahren zum Herstellen eines geharteten Laufringes 
fiir Gleit- oder WSlzlager imter Anwendxmg des Hochenergie-, 
insbesondere ElektronenstrahlschweiBens nach^der Erfindung 
besteht darin, daB der SchweiBstrahl auf die der Laufbahn ' 
abgekehrte FlSche des Laufringes gerichtet und in seiner 
Intensitat so gesteuert wird, daB die SchweiBung nur uber 
einen Teil .der Laufringdicke an der SchweiBnaht folgt. Die 

Praxis hat gezeigt, daB dieser Vorschlag zu absolut brauch- 

« 

baren Ergebnissen fuhrt, obwohl in Fachkreisen seit ;jeher 
gegen das SchweiBen an derart hochprazisen Teilen, wie sie 
Laufringe fUr Gleit- oder Walzlager darstellen, ein Vor- 
urteil bestand. Dieses Vorurteil grtindet sich darauf, dafl 
einerseits bekannt ist, daB beim SchweiGep im allgemeinen 

9 0 9 8 8 3 /0948 ORIGINAL 



BNSOOCID: <DE 



1575497 A 1 I > 



1575497* 

P 1260 - 5 - ' 

ein Verzug der zu verschweiflenden Telle auftritt, 
wie er bei. waizlagerteilen nicht in Kauf genommen 
werden kann, und dafl andererseits an der SchweiSstelle 
GefugeverSnderungen auftreten, die z.B. zu einer Ver- 
minderung der Laufbahnharte ftihren. 

Mit dem beanspruchten Verf ahren der Anwendung des 
Hochenergiestrahlschweifiens sind diese Vorurteile 
tiberwunden worden. Durch die bereits oben ervrahnte, 
eng auf die Schweif3&telle begrenzte' Erwarmiang , die 
Richtijng des SchweiBstrahles auf die der Laufbahn 
abgekehrte Flache des Laufringes und die Steueriang 
seiner Intensitat, bleibt die LaufflSche selbst durch 
die SchweiBnaht unverletzt und es konnen ein Verzug 
des zu schweiflenden Laufringes ebenso wie schadliche 
Gefiigeveranderungen vollig vermieden werden. Urn nach-^ 
teilige GefUgeverMnderungen in der Laufbahn derartiger 
Laufringe auszuschliefien ist es nur erforderlich, die . 
SchweiBnaht an eine geeignete Stelle zu legen, z*B, 
die SchweiBnaht zur Laufbahn seitlich versetzt anzu- 
ordnen. Bei mehrreihigen Rollenlagern ist dies z*B, 
dadurch mSglich, daB die SchweiBnaht zwischen die 
Laufbahn zweier Rolienreihen gelegt wird. Bei einem 
einreihigen Rollenlager kann diese Forderung z.B. in der 
Weise erfUllt werden, daB der eine Bord des Laufringes 
getrennt hergestellt Oder abgesprengt wird, wobei beim , 
nachtraglichen Anschweiflen dieses Bordes die SchweiBnaht 
nicht in der Laufbahn, sondem in der sowieso am Ob er gang 
von LaufbEihn zvun Bord vorhandenen Ausdrehung endet. 

Eine weltere MSglichkeit besteht darin, im Bereich der 
SchweiBnaht an der Laufbahn eine nutf Brmige Ausnehnnahg 
vQrzusehen, in der dann die SchweiBnaht, gegentfljer der 
LaufflSche selbst zurUcfcversetzt, endet. 

■ ■ 
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In den Zeichntingen sind AusfUhrungsbeispiele der beschriebe- 
nen- Erf indung dargestellt. Es zelgen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch die obere Halfte eines 

zwe'ireihigen Rollenlagers, 
Fig. 2 einen LSngsschnitt durch die obere Halfte elnes 

einreihigen Rollenlagers, 
Fig. 3 einen LSngsschnitt durch die obere Halfte eines 

Gelenk-Gleitlagers , 

Fig. 4 einen Teillangsschnitt durch ein zweireihiges 
Rollenlager, 

Fig. 5 einen Schnitt nach Linie V-V der Fig. 4 und 
Fig. 6 . eine vergroflerte Darstellung der Einzelheit VI 
nach Fig. 5. — 

Das in Fig. 1 dargestellte zweireihige Rollenlager besteht aus 
dem Auflenlauf ring 1 , dem Innenlauf ring 2 und den dazv/ischen 
untergebrachten Rollen 3. Die Rollen 3 sind gefUhrt einerseits 
zwischen den Borden A des Laufringes 1 und andererseits dem 
Bord 5 des inneren Laufringes 2. Zwischen den beiden Rollen-, 
relhen ist der Lauf ring 1 in die beiden Telle 6 und 7 geteilt 
und durch die mittels des Hochenergiestrahl^chwelBens erzeug- 
te Schweiflnaht . 8 wieder zu einer Einheit verbunden. 

Bel deni einreihigen Rollenlager nach Fig. 2 sind die waizkor- ' 
per 3 zwischen dem gtifieren Lauf ring 9 lond dem JLnnereh Lauf- 
ring 1o untergebracht . Beide Laiof ringe welsen an ihren axialen 
Enden Borde 11 bzw^ 12 auf . Bei dieser Ausfiihrung ist an dem 
Lauf ring 9 der rechte Bord 11 entweder getrennt hergestellt 
Oder durch Auseinancleri^prengen yon dem ubrigen Lauf ring ge- 
teiXt; und durqh ha6htra^ Axis chweiflen mittels des Hoch- 

en6rgiestrahlech>^eiflen^ wieder miit dem verbleibenden Lauf ring- 
te±i. verbunden. Die Sqhweifinah endet dabex in der Bohrung des 
Laufringes 9 in der sowieso yorhandenen Ausdr^hung am tJber- 
gang der Rolleniaufflache zum \&Qrd It. 

' . ■ ."'**.■■ ' ' . ':".-"■* 
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In Fig. 3 1st eln Pendel-Gleitlager dargestellt , das aus 
dem AuBenlaufring 13 und dem Innenlaufring 14 "besteht. Die. 
beiden Laufringe berOhren sich an der spharischen Gleitfia- 
che 15. Der Aufienlaufring 13 besteht aus den beiden identi- 
schen Half ten 16, die in der Lagermitte gegeneinanderstoflen. 
An dieser Stoi3stelle sind diese beiden HMlften 16 mittels * 

• 

des HochenergiestralilschweilJens miteinander verbvinden, wobei 
die SchweiI3naht 17 in einer umlaufenden Nut 18 endet, durch 
die die SchweiI3naht von der eigentlichen Gleitflache ent- 
fernt gehalten wird. Es yersteht sich von selbst, dafi diese 
umlaufende Nut 18 in diesem Falle z,B- gleichzeitig fiir die - 
Schmiermittelzufuhr an die GleitflSchen verwendet v/erden kann. 

m 

Das in Fig. 4 dargestellte zweireihige Rollenlager entspricht 
in seinem grundsatzlichen Aufbau vollig dem nach Fig.1, ¥ie 
die Fig. 4 und insbesondere auch der Schhitt entsprechend Fig, 
5 erkennen lassen, ist Qedoch bei dieser AusfUhrung der 
AuBenlaufring 1 nlcht wie bei dem Lager entsprechend Fig,' 1 
in einer rechtwinklig zur Lagerachse verlaufenden Ebene, son- 
dern vielmehr in einer durch die Lagerachse gehenden Ebene- 
geteilt.. Daraus ergeben sich die beiden Laufringhalf ten 19 
void 2o. An ihren Stofistellen sind diese beiden identischen 
Half ten 19 und 2o ebenfalls mittels des Hochenergiestrahl- 
schweiBens miteinander verbunden. Da in diesem Falle die 
Stoflfugen zwischen den beiden Laufringhalf ten 19 und 2o selbst 
von den Walzkorpem 3 iiberrollt werden, ist es wichtig, daB 
die Laufflache an diesen Stellen nicht durch die SchweiBnaht 
beschadigt und auch in ihrem GefUge nicht verandert wird. 
Wie die Einzelheit entsprechend Fig. 6 zeigt, kami diese 
Forderung z.B. dadurch erfUllt werden, dafi der Schv/eifistrahl 
in seiner Intensitat so gesteuert wird, daB die SchweiBnaliV 
21 nur bis zu dem Punkt 22 in die Laufringdicke eiiidringt, 
so daB der innere Rest der Sprengfuge imverschweiBt bleibt. 
Dadurch, daB bei der angewandten Hoc^energiestrahlschv^rei Bun;; 
die Erwarmung des Werkstoffes sehr eng auf die SchweiBnaht 
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selbst begrenzt bleibt, kann bel der Anwendung dieses Ver- 
lahrens erzielt werden,, dafi die Laufbahnoberfiache nicht nur 
ihre ursprQngliche Gestalt, sondern insbesondere auch ihre 
vorher vorhandene Harte behalt. 

* - m 

m 

Bei alien dargestellten AusfUhrungsbeispielen kann die Her- 
stellung der Laufringteile sowohl durch getrenntes Herstellen 
dieser Telle erfolgen, als auch dadur ch , dai3 zunSchst der 
Laufring einstuckig gef ertigt land daran anschliefiend ausein- 
andergesprengt wird. Die letztere AusfUhrung hat den wesent- 
lichen Vorteil, dafl die Herstellting des Laufringes gegenUber 
einem ungeteilten in keiner Weise erschwert wird und sich 
auI3erdem bei dem nachfolgenden Auseinandersprengen des Laufr 
ringes Brnichflachen ergeben, die beim anschlieflenden Zusammen- 
fUgen der Telle in Art einer Verzahnting ineinandergreifen, 
Dadurch wird in einfachster Weise sichergestellt, dafl die 
Laufringteile tat sachlioh wieiier genau in ihre ursprlingliche 
Lage kommen. 
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Patentansprnich. 

Verfahren zum Her.stellen eines geharteten Liaufringes fUr 
Gleit- Oder WSlzlager unter Anwendung des Hochenergiestrahl- ^ 
schweifiens, insbesondere des Elektronenstrahlschweifleixs, zxm 
Verbinden getrennt hergestellter oder durch Auseinanderspren- 
gen erzeugter Laufringteile, vorzugsweise mit einer zur Lauf- 
bahn seitlich versetzten Oder in einer nutfSrmigen Ausneh- 
miang an. der Laiifbahn endenden SchweiBnalit, dadiirch gekenn- 
zeichnet, daB der SchwelBstrahl aut die der Lauf bahn abge-. 
kehrte ElSclie des Laufringes gerichtet und in seiner Intensi- 
tat so gesteuert wird, daB die SchweiBung nur Uber einen" Teil 
der Lavifringdicke an der Schweiflnaht erfolgt. 
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Fig. 3 
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